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[ ] The invention relates to a method and multistation device for folding profiles. The folding 



stations (1, 11, 15, 16, 17) required are modules mounted interchangeable and adjustable 
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Die folgenden Angaben sirtd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren uhd Vorrichtung zum Profilbiegen rnit modularen Biegestationen 

® Die vprliegende Erfindung beschreibt ein Verfahren so- 
wie eine Vorrichtung zum Profilbiegen. Die fu r das Biegen 
erforderlichen Stationen sind hierbei modular austausch- 
x bar und verstellbar auf einem gemeinsamen Maschinen- 
korper angeordnet, so daft eine sehr rasche und einfache 
Anpassung an die unterschiedlichen Biegeanforderungen 
erfolgen kann. Miteiner einzigen Maschine konnen somit 
eine Reihe von Biegeverfahren durchgefuhrt werden. Fur 
den Betrieb werden die jeweils erforderlichen Stationen 
ausgewahlt, angebracht und entsprechend den Biegekri- 
terien eingerichtet. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit einem 
Verfahren und einer Vorrichtung zum Profilbiegen von Me- 
tall-Profilen insbesondere auch von Hohlprofilen) nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise mit dem Ge- 
genstand derEP492 211 bekanni geworden. Kern dieses be- 
kannten Verfahrens ist, daB zwei einander gegeniiberlie- 
gende Rollen einen Walzenspalt bilden, durch welchen das 
zu 'biegende Profil mittels einer Schubkxaft hindurch ge- 
schoben wird, wobei also die Biegung dann aufgrund des 
Drehantriebes der einander gegeniiberliegenden Biegerollen 
in Verbindung mit der wirkenden Schubkraft erfolgt. Zu- 
satzlich sind bei der bekannten Anordnung noch weitere 
einander gegenuberliegende Fuhrungsrollen vorhanden, die 
ein Ausbeulen und Ausknicken des zu biegenden Profils 
vcrhindcrn sollcn. 

Nachteil des bekannten Verfahrens ist, daB eine aufwen- 
dige Schubstation verwendet werden muB, die geeignet ist, 
mittels hoher Schubkrafte (im Bereich mehrerer Tonnen) 
das zu biegende Profil zwischen die drehend angetriebenen 
Biegerollen hindurch zu schieben, urn eine dementspre- 
chende Umformung zu erreichen. 

Die einander zugeordneten Rollen sind hierbei nicht in 
X-Richtung (Langsrichtung des zu biegenden Profils) ver- 
schiebbar angeordnet, sondern feststehend in einem Maschi- 
nenbett fixiert. Damit besteht der Nachteil, daB es sich urn 
eine in sich geschlossene Maschine handelt, die nicht ab- 
wandelbar oder kombinierbar ist. Will man andere Biege- 
verfahren einsetzen oder in anderer Weise biegen, muB man 
eine vollstandig neue Maschine konstruieren, was mit sehr 
hohem Aufwand verbunden ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Biegung von Metall- 
Hohlprofilen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
so weiterzubilden, daB eine universale Maschine geschaf- 
fen wird, mit der es rnoglich ist, einzelne Biegestationen ge- 
geneinander auszutauschen, vollstandig zu entfernen oder in 
anderer Weise anzuordnen, mit dem Ziel, eine universell 
verwendbar Biegemaschine zu erreichen. 

Die Losung der Aufgabe erfolgt durch die technische 
Lehre des Anspruches 1 . 

Wesentliches Merkmal der Erfindung ist, daB die gesamte 
Rollenbiegestation aus einzelnen Rollenstationen besteht, 
von denen jede Rollenstation mindestens eine Rolle auf- 
weist, die sich an dem zu biegenden Profil anlegt und daB je- 
der Rollenstation eine unterschiedliche Biegeaufgabe zuge- 
ordnet ist und daB ferner jede Rollenstation modular aus- 
tauschbar ist und einstellbar und entfernbar auf einem ge- 
meinsamen Maschinenkorper angeordnet ist. Zusatzlich 
kann ein Dorn zum Abstutzen des Profils an dessen Innen- 
seite vorgesehen sein. 

Mit der gegebenen technischen Lehre ergibt sich nun der 
wesentliche Vorteil, daB ein vollstandig modularer Aufbau 
der gesamten Biegemaschine gegeben ist. Es soli noch vor- 
ausgeschickt werden, daB die vorliegende Biegemaschine 
nicht nur zur Biegung von geschlossenen Metall-Hohlprofi- 
len geeignet ist, sondern diese HohiprofiLe konnen auch teil- 
weise oder ganz offen ausgebildet sein. Bei alien Biegevor- 
gangen ist es jedenfaUs wichtig, daB im (moglicherweise 
auch teilweise offenen) Hohlraum ein Gliederdorn oder ein 
Dornschaft mitgefuhrt wird, der stationar im Biegebereich 
gehalten wird, so daB das zu biegende Hohlprofil im Biege- 
bereich optimal untcrstiitzt wird und gegen Ausknicken, 
Beulen oder gegen jegliche andere Deformation geschutzt 
ist. 

Mit dem gegebenen modularen Aufbau ergibt sich nun 



der wesentliche Vorteil, daB man eine universell einsetzbare 
Biegemaschine erhalt, so 0:>-3 mit dieser Biegemaschine eine 
Reihe unterschiedlicher li: -geaufgaben erfiillt werden kann, 
ohne daB es notwendig ist, - wie beim Stand der Technik ge- 
5 zeigt - jeweils eine komplette Maschine mit unterschiedli- 
chen Verfahrensinhalten neu zu konstruieren und zu ver- 
wirklichen. 

Kern der Erfindung ist also der modulare Aufbau, wo also 
eine Reihe von Rollenstationen einstellbar und zustellbar in 
to dem gemeinsamen Maschinenkorper angeordnet sind, und 
bevorzugt sind hierbei die einzelnen Rollenstation auf soge- 
nannten X/Y-Schlitten einstellbar angeordnet, wobei es fur 
einzelne Rollenstationen ausreicht, lediglich eine Zustellung 
in Y-Richtung zu ermoglichen, wahrend eine Einstellung in 
15 X-Richtung entfallen kann. 

In einer ersten bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
ist es vorgesehen, ein sogenanntes Roll-Biegen (Links- oder 
Rcchts-Bicgcn) dadurch zu vcrwirklichcn, daB auf einer 
Seite des in X- Y-Richtung zu biegenden Hohlprofils neben- 
20 einander liegend und in gegenseitigem Abstand einstellbar 
eine Biegestation, eine Fuhrungs- und Walzstation und eine 
Stiitzstation angeordnet sind. Jede der genannten Stationen 
weist mindestens eine Rolle auf, wobei es offenbleibt, ob 
alle Rollen drehend angetrieben sind oder nicht. In einer be- 
25 vorzuglen Ausgestaltung ist es jedenfaUs vorgesehen, daB 
die Rolle der Biegestation (Biegerolle) nicht drehend ange- 
trieben ist, wahrend die Walz- und Fuhrungsrolle der Fuh- 
rungs- und Walzstation drehend angetrieben ist und daB fer- 
ner die Stutzrolle der Stutzstation ebenfalls nicht drehend 
30 angetrieben ist. 

Wichtig ist, daB diesem Aufbau gegenuberliegend eine 
Mittelrollenstation angeordnet ist, die aus einer einzigen, 
drehend angetriebenen Mittelrolle besteht, die austauschbar 
ist und die durch andere Rollen unterschiedlicher Durch- 
35 messer und Profilformen ersetzt werden kann. Diese Aus- 
tauschbarkeit gilt im ubrigen auch fur die anderen - gerade 
oben genannten - Rollen. 

Hierbei ist dann wichtig, daB beispielsweise die Mittel- 
rolle der MittelroUenstation lediglich in Y-Richtung einstell- 
40 bar auf einem zugeordneten Schlitten angeordnet ist, so daB 
also die VersteUung in X-Richtung entfallen kann, wahrend 
umgekehrt die drei oben genannten Rollenstationen (Biege- 
station, Stutzstation, Fiihrungs- und Walzstation) in 
X- Y-Richtung einstellbar ausgebildet sind. Auf diese Weise 
45 ist es nun erstmals rnoglich zum Beispiel ein Links-Biegen 
und ein Rechts-Biegen zu ermoglichen, weil bei dem soge- 
nannten Links-Biegen eines Profils in der Draufsicht die 
drei genannten Rollenstationen oben angeordnet sind, wah- 
rend die Mittelrollenstation unten angeordnet ist. Soli hinge- 
50 gen das Profil rechts herumgebogen werden, dann erfolgt 
eine genau umgedrehte Anordnung, wo dann namlich dte 
drei genannten Stationen unten angeordnet sind und die Mit- 
telrollenstation oben angeordnet ist. 

Wichtig hierbei ist, daB die drei genannten Stationen, die 
55 an einer Seite des zu biegenden Profils angreifen; in sich ge- 
nommen auch als Modul aufgef aBt werden konnen, und die- 
ses gesamte Modul bestehend aus den drei genannten Statio- 
nen einfach aus dem Maschinenbett herausgezogen und auf 
die gegeniiberliegende Seite eingeschoben und dort festge- 
60 stellt werden kann. 

Man kann auch aufgrund des modularen Aufbaus dieEin- 
laufseite der gesamten Rollenbiegestation mit der Auslauf- 
seite der gieichen Rollenbiegestation vertauschen, urn eben- 
falls so ein Rechts- oder Linksbiegen zu erreichen. 
65 In analogcr Weise gilt dies auch fur den Vcrsatz der Mit- 
telrollenstation, die eben beim Linksbiegen an der unteren 
Seite angeordnet ist und beim Rechtsbiegen auf die gegen- 
iiberliegende (obere) Seite im Maschinenbett festgestellt 
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wird. 

In einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung ist es 
vorgesehen, daB auch ein sogenanntes Wechselbiegen statt- 
findet; bei dieser Aushildungsform kommt wieder der Vor- 
teil des modularen Aufbaus der erfindungsgemaBen Ma- 
schine zu tragen. Hier ist vorgesehen, daB den drei vorher 
genannten Rollenstationen drei gleichartige Rollenstationen 
auf der gegenuberliegenden Seite im Bezug zum zu bie- 
genden Hohlprofil angeordnet werden. Der vorher erwahnte 
Modulaufbau, wobei als einziges Modul die drei genannten 
Rollenstationen betrachtet werden, wird nun durch ein wel- 
ters Modul erganzt, welches ebenfalls aus den drei genann- 
ten Rollenstationen bestehL Es werden also zwei gleichar- 
tige Module bestehend aus jeweils drei Pollens tationen ge- 
geneinander gestellt im Maschinenbett befestigt und bilden 
den Walzen- oder Biegespalt fur das zu biegende Hohlprofil. 

Mit dieser Art von Anordnung ist ein sogenanntes Wech- 
scl-Roll-Bicgcn moglich, so daB in cin- und dcrnsclbcn 
Durchiauf das Profil wahlweise mit unterschiedlichen Ra- 
dien links und rechts gebogen werden kann. 

In einer dritten Ausfiihrungsform der Erfindung ist ein so- 
genanntes Kem-RoU-Biegen vorgesehen, wobei wiederum 
an der einen Seite des Profils sich zwei oder drei Rollensta- 
tionen anlegen, wobei lediglich das Vorhandensein von zwei 
Rollenstationen bevorzugt wird, von den die eine Rollensta- 
tion die Fuhrungs- und Walzstation ist und die andere Rol- 
lenstation die Stiitzstation, und daB diesen beiden Stationen 
gegenuberliegend eine Kembiegestation angeordnet wird, 
welche einen drehend angetriebenen Kem aufweist, an dem 
drehfest ein Spannkopf befestigt ist, welcher das vordere, 
freie Ende des zu biegenden Profils aufhimmt. Das Profil 
wird unter einem Drehmoment mittels einer der Drehung 
entgegenwirkenden Zugkraft um den Kern herumgebogen, 
wobei der Kern sich dreht (WickelprozeB), wobei die vorher 
erwahnten Rollenstationen daflir sorgen, daB das Profil sau- 
ber im Biegebereich an den Kern angedriickt wird. 

Hierzu kann es in einer Weiterbildung noch vorgesehen 
werden, daB zwischen den genannten Rollenstationen noch 
einer oder mehrere Gleitschuhe angeordnet werden, um zu 
verhindern, daB sich das zu biegende Profil zwischen den 
genannten Rollenstationen aufwolbt oder deformiert. 

Es soil nochmals hervorgehoben werden, daB ein wichti- 
ger Vorteil der Erfindung darin liegt, daB praktisch nur zwei 
einander gegeniiberliegende drehend angetriebene Rollen 
vorhanden sind, namlich die drehend angetriebene Rolle der 
Fuhrungs- und Walzstation, die in der Regel die mittlere 
Rolle der drei auf einer Seite angeordneter Rollenstationen 
ist, wahrend dieser Fuhrungs- und Walzstation gegeniiber- 
liegend eine drehend angetriebene Mittelrolle der Mittelrol- 
lenstation gegeniiberliegt. Weil diese beiden Rollen der ein- 
ander gegenuberliegenden Stationen drehend angetrieben 
sind, kann auf eine aufwendige Schubvorrichtung verzichtet 
werden, wie sie mit dem Gegenstand der alteren EP 492 211 
Bl beschrieben wurde. Bei dieser aufwendig ausgebildeten 
Schubstation muBten auBerordentliche Schubkrafte im Be- 
reich von mehreren Tonnen aufgebracht werden, was mit ei- 
nem entsprechend hohen Maschinenaufwand verbunden 
war. Ebenso war bei der EP 492 211 Bl vorgesehen, daB 
nicht nur zwei drehend angetriebene Rollen vorhanden wa- 
ren, sondern daB mehr als zwei drehend angetriebene Rollen 
vorhanden waren, was mit einem entsprechend hdheren Ma- 
schinenaufwand verbunden war. 

Nach der Erfindung besteht nun der Vorteil, daB nun auf 
eine hochdimensionierte Schubvorrichtung verzichtet wer- 
den kann, wcil praktisch der cinzigc Vorschubantricb durch 
die einander gegenuberliegenden Rollen bewirkt wird, wo- 
bei ein hoher Friktionsgrad erzielt wird, d. h. diese Rollen 
allein treiben das zu biegende Profil an, ohne das es einer 
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aufwendigen Schubstation bedarf. Gegenuber den konven- 
tionellen 3-Rollen-Maschinen hat diese Erfindung den Vor- 
teil, daB der Vorwartsantrieb dieses zu biegenden Profils ge- 
zielt iiher die Zustellung der einzelnen Rollenstationen zum 
zu bietenden Profil exakt eingestellt werden kann, was bei 
den bisher bekannten Maschinen nicht moglich war. 

Zwar ist bei der vorliegenden Erfindung ebenfalls ein 
Schlitten vorhanden, der sich an der Riickseite des zu bie- 
genden Profils anlegt, der in einer Schlittenbahn am Maschi- 
nenkorper verschiebbar angetrieben ist. Dieser Schlitten 
kann jedoch lediglich mitlaufen, so daB also eine Schubkraft 
auf das zu biegende Profil nicht ausgeiibt wird. Mit dem mit- 
laufenden Schlitten ist aber ein genaues Messen fiber eine 
gerade MeBstrecke zur Bestimmung der zu biegenden 
Lange des Hohlprofils moglich. Mit diesem MeBsystem, 
welches im Schlitten angeordnet ist, ist es nun erstmals 
moglich, hochprazise RahmenrnaBe zu biegen, weil dieses 
MeBsystem, welches im Schlitten angeordnet ist, wcscntlich 
genauer ist als MeBsysteme der bekannten Art, die lediglich 
aus einer reibschlussig am Profil anliegenden Rolle bestehen 
und hierdurch die vorbeilaufende ProfiUange messen. 

Ein Fehler der bekannten MeBrollen war namlich, daB 
diese MeBrolle niemals im neutralen Biegebereich des zu 
biegenden Hohlprofils angeordnet werden konnte, wodurch 
hierdurch bereils das MeBergebnis verfalscht wurde. Dies 
wird mit der Erfindung dadurch vermieden, daB eben in dem 
mitlaufenden Schlitten das genannte X-MeBsystem ange- 
ordnet ist. 

Der genannte Schlitten ist im iibrigen dazu bestirring daB 
fallweise das Profil in Gegenrichtung zu seiner Transport- 
richtung mit dem Schlitten gezogen werden kann, d. h. es 
wird gegenuber dem Antrieb der Rollenbiegestationen eine 
Zugkraft auf das zu biegende Profil ausgeiibt, was besonders 
beim sogenannten Kern-Roll-Biegen der Fall ist. 

Im iibrigen dient der besagte Schlitten auch zum erleich- 
terten Einfadeln eines zu biegenden Hohlprofils in die Rol- 
lenbiegestationen, wobei dieser Schlitten dann in der Einfa- 
delstellung nahe an die Rollenbiegestation heranfahrt und 
das zu biegende Hohlprofil von der Auslaufseite her in die 
Rollenbiegestation eingefuhrt wird, dort durchgeschoben 
wird und von dem Schlitten erfaBt wird, wodurch es dann 
nach hinten in seine Ausgangs-Biegestellung gezogen wird. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfindung 
ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der einzelnen Pa- 
tentanspriiche, sondern auch aus der Kombination der ein- 
zelnen Patentanspruche untereinander. 

Alle in den Unterlagen, einschlieBlich der Zusammenfas- 
sung, offenbarten Angaben und Merkmale, insbesondere die 
in den Zeichnungen dargestellte raumliche Ausbildung wer- 
den als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie ein- 
zeln oder in Kombination gegenuber dem Stand der Technik 
neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von mehrere 
Ausfuhrungswege darstellenden Zeichnungen naher erlau- 
tert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und ihrer Beschrei- 
bung weitere erfindungswesentliche Merkmale und Vorteile 
der Erfindung hervor. 
Es zeigen: 

Fig. 1 Schematisiert eine Vorrichtung zum Roll-Biegen 
eines Hohlprofils in einer ersten Ausfiihrungsform; 

Fig. 2 die perspektivische Ansicht der Vorrichtung nach 
Fig.l; 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der Biegung des 
Hohlprofils in der Rollenbiegestation; 

Fig. 4 die gleiche Darstellung wic Fig. 3 bei vcrandcrtcr 
Stellung der Rollenstationen; 

Fig. 5 eine gegenuber Fig. 2 abgewandelte Ausfuhrungs- 
form der Maschine zum Rechtsbiegen; 
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Fig. 6 eine gegenuber Fig. 3 und Fig. 4 abgewandelte 
Ausfuhrungsform der Maschine zum Rollbiegen mit weite- 
ren Einzelheiten; 

Fig. 7 die Darstellung nach Fig. 6 bei Riegung eines Rah- 
mens; 

Fig. 8 eine gieiche Darstellung wie Fig. 7 bei Biegung ei- 
nes Rahmens mit kleinen und groBen Biegeradien; 

Fig. 9 die Funktion der Rollenbiegestation bei Biegung 
eines Kreises; 

Fig. 10 die Rollenbiegestation nach der Erfindung in der 
Funktion des Wechsel-Roll-Biegens; 

Fig. 11 die gieiche Darstellung wie Fig. 10 bei fortschrei- 
tender Biegung; 

Fig. 12 die gieiche Darstellung wie Fig. 10 und Fig. 11 
bei weiter fortgeschrittener Biegung; 

Fig. 13 eine perspektivische Ansicht einer Maschine zur 
Ausfuhrung des Wechsel-Roll-Biegens; 

Fig. 14 die perspektivische Ansicht cincr Maschine zum 
Kern-Roll-Biegen; 

Fig. 15 schematisiert der Biegeablauf beim Kem-Roll- 
Biegen mit einer Maschine nach Fig, 14; 

Fig. 16 eine gegenuber Fig. 15 fortgeschrittene Biegung; 

Fig. 17 eine Abwandlung einer Maschine zum Kern-Roll- 
Biegen; 

Fig. 18 die Darstellung nach Fig. 17 bei weiler fortge- 
schrittener Biegung; 

Fig. 19 eine gegenuber Fig. 3 und Fig, 4 abgewandelte 
Ausfuhrungsform. 

Fig. 20 eine Abwandlung gegenuber den Fig. 15 bis 18 
mit emem anders gearteten Kern, der zentral fixiert ist. 

Die Maschine nach der Erfindung besteht im wesentii- 
chen aus einer insgesamt mit 1 bezeichneten Rollenbiege- 
station, die aus einer Reihe von Rollenstationen besteht Im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 besteht die Rol- 
lenbiegestation 1 aus einer endseitig zum biegenden Profil 4 
angeordneten Biegestation 17, einer sich daran anschlieBen- 
den, etwa mittig angeordneten Fuhrungs- und Walzstation 
15 und aus einer abwartsgelegenen Stutzstation 16. Diese 
Rollenstationen 15-17 sind auf einer Seite des zu biegenden 
Profils 4 angeordnet, wahrend dem gegeniiberliegend eine 
Mittelrollenstation 11 vorgesehen ist, die aus einer einzigen, 
drehend angetriebenen Mittelrolle 13 besteht. 
^ Das zu biegende Profil liegt hierbei paraUel zu einer 
Schlittenbahn 2 uber dieser, auf der ein Schlitten 3 angeord- 
net ist, der in X-Richtung verschiebbar ausgebildet ist. Im 
Innenprofil des Profils 4 ist ein Dorn angeordnet, der aus ei- 
ner Dornstange 7 besteht, die uber eine Kupplung 10 mit ei- 
nem zugeordneten Antrieb einer Dornstation 5 verbunden 
ist. Femer ist ein Antrieb 6 fur den Schlitten 3 vorgesehen. 

An der Dornstange 7 ist ein Domschaft 8 angeordnet, an 
dem eine Reihe von Dorngliedern 9 befestigt sind. 

Die Form und Ausbildung des Dorns ist fur die Erfindung 
jedoch nicht entscheidend; es kann auch ein einfacher Dom- 
schaft mit Gliedem oder LameUen verwendet werden. 

In Fig. 2 sind weitere Einzelheiten des Maschinenaufbaus 
nach Fig. 1 erkennbar. 

Hierbei ist wichtig, daB jede Rollenstation auf einem ge- 
sonderten X-Y-Schlitten angeordnet ist und die gesamten 
Rollenstationen zustellbar und feststellbar in X-Y-Richtung 
auf dem Maschinenkorper 18 befestigt sind. Die X-Einstel- 
lung der Stationen 15-17 insgesamt richtet sich nach der 
ProfilgroBe die Verschiebung in Y-Richtung ist notwendig, 
urn den BiegeprozeB optimal zu gestalten. Hierbei ist z. B. 
der Biegestation 17 ein Schlitten 24 zugeordnet, der in 
X-Y-Richtung auf dem Maschinenkorper 18 befestigt ist. 

Der Biegestation 17 ist hierbei eine Biegerolle 27 zuge- 
ordnet, der Fuhrungs- und Walzstation ist hierbei eine Walz- 
und Fuhrungsrolle 28 zugeordnet und der Stutzstation 16 ist 



hierbei eine Stutzrolle 29 zugeordnet. 

^ Mit Hilfe von Spindeln 19a, 19b, 19c sind die einzelnen 
Stationen 15-17 in X-Richtung einstellbar und feststellbar 
ausgebildet. Die Verstellantriebe fur die Rinstellung der ein- 
5 zelnen Rollen 27 bis 29 bzw. Stationen 15-17 in Y-Richtung 
sind nicht naher dargestellt. Diese geschieht z. B. uber Hy- 
draulikziinder oder ebenfalls uber Spindelantriebe. 

Ebenso ist die Mittelrollenstation 11 ebenfalls modular 
aufgebaut und an dem Maschinenkorper 18 angesetzt, wobei 

to ein Antrieb 23 fur die Drehbewegung der Mittelrolle 13 urn 
die Achse 12 vorgesehen ist. 

In Fig. 2 ist deutlicher dargestellt, daB der Schlitten 3 auf 
der Schlittenbahn 2 in X-Richtung verfahrbar ausgebildet 
ist, wobei ein Fuhrungsseil 21 vorgesehen ist, welches end- 

15 seitig uber eine Umlenkrolle 59 gefuhrt ist, welche am Ma- 
schinenkorper 18 befestigt ist. Die Bewegung des Schlittens 
3 ist genau konkludent mit dem Antrieb der beiden einander 
gcgcnubcrlicgcndcn Rollen 28, 13, so dafi der Schlitten 3 
also lediglich mitlauft. 

20 ^ Es ist femer noch aus Fig. 2 - und insbesondere auch aus 
Fig. 5 - der Antrieb 22 fur den Drehantrieb der mittleren 
Walz- und Fuhrungsrolle erkennbar. 

Die Fig. 3 zeigt gegenuber der Fig. 1 in vergrofierter Dar- 
stellung den BiegeprozeB beim Linksbiegen des Profils. 

25 Hierbei ist im Vergleich zu Fig. 3 erkennbar, daB sowohl 
der Abstand 31 insgesamt zwischen den modulartig ange- 
ordneten Stationen 15-17 einstellbar und feststellbar ist, 
und ferner ist wichtig, daB auch der Abstand 35 zwischen 
den einzelnen Stationen 15-17 ebenfalls individuell einstell- 

30 bar ist. 

Die Abstandsverstellung 20 in X-Richtung erfolgt - wie 
vorhin angegeben - mit Hilfe der einzelnen betatiebaren 
Spindeln 19a, 19c. 

Die Mittelrolle 13 besteht in der gezeigten Ausfuhrung 

35 aus einer Rolle kleineren Durchmessers, die zwischen zwei 
Scheiben 14 (Fig. 1, 2) groBeren Durchmessers angeordnet 
ist, wobei die Scheiben das zu biegende Profil von oben und 
unten mindestens teilweise ubergreifen und sich der Durch- 
messer der Mittelrolle 13 an der Seite des zu biegenden Pro- 

40 fils anlegt. 

Selbstverstandlich sind alle Profilformen aller gezeigten 
Rollen dem entsprechend zu biegenden Profil angepaBt. 

Im Vergleich zwischen Fig. 3 und Fig. 4 wird deutlich, 
daB auch der Abstand 37 zwischen der auBeren Biegerolle 
45 27 und der gegenuberliegenden Mittelrolle 13 (und deren 
Achse 36) einstellbar ausgebildet ist. Auf diese weise kon- 
nen Profile mit groBen Radien (Fig. 3) und groBem Quer- 
schnitt oder auch - gemaB Fig. 4 - Profile mit kleineren Ra- 
dien und kleinerem Querschnitt wahlweise gebogen werden. 
50 Bei der Ausfuhrungsform nach. Fig. 3 ist z. B. ein Druck 
33 von der mittieren Walz- und Fuhrungsrolle 28 von etwa 
50 kN vorgesehen, bei einem Profilquerschnitt im Bereich 
zwischen 40 bis 220 mm. 

Hierbei ist vorgesehen, daB diese Walz- und Fuhrungs- 
55 rolle 28 in Pfeilrichtung 30' angetrieben ist, wahrend die 
Mittelrichtung 13 in Pfeilrichtung 30 angetrieben ist. 

Fig. 3 zeigt im ubrigen, daB eine relative kleine Mittel- 
rolle 13 durch eine entsprechend groBer ausgebildete Mittel- 
rolle 13' austauschbar ist. Hierdurch werden bessere Biege- 
60 qualitaten erzielt. 

Die Fig. 4 zeigt im ubrigen, daB mit einer derartigen An- 
ordnung sehr enge Radien bei Pronlquerschnitten von z. B. 
40 mm gebogen werden konnen. 

Die Fig. 5 zeigt den modulartigen Aufbau, wo im Ver- 
65 gleich zu Fig. 2 erkennbar ist, daB lediglich an dem Maschi- 
nenkorper 18 die modulartig ausgebildeten Stationen 15-17 
von der einen auf die andere Seite gebracht wurden und 
ebenfalls auch die Mi ttelroUen station 11 auf die gegenuber- 
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liege nde Seite umgesteckt wurde. 

Hier ist weiter erkennbar, daB ein Schlitten 24 fiir die Bie- 
gestation 17 vorgesehen ist, ein Schlitten 25 fur die Fiih- 
rungs- und Walzstation 15 und ein Schlitten 26 fur die Stiitz- 
station 16. Alle genannten Schlitten sind in X-Y-Richtung 
einstellbar und feststellbar ausgebildet. 

Bei einer derartigen Ausfuhrung nach Fig. 5 ist es deshalb 
moglich, das zu biegende Profil in Rechtsrichtung zu bie- 
gen. 

Aufgrund der gezeigten MeBeinrichtung, die im Schlitten 
3 angeordnet ist und ein exaktes Messen des zu biegenden 
Profils in X-Richtung gestattet, ist nun aus Fig. 6 und Fig. 7 
erkennbar, daB sehr exakt auch Rahmen mit runden Ecken 
gebogen werden konnen. Hierbei ist wesentlich, daB zwi- 
schen der Walz- und Fiihrungsrolle 28 und der Stiitzrolle 29 
zwei einander gegenuberliegende Gleitschuhe 39, 40 ange- 
ordnet sind, die feststehend ausgebildet sind und sich von 
bcidcn Scitcn her rcibschliissig an den biegenden Profilqucr- 
schnitt anlegen. Der untere Gleitschuh 39 wirkt hierbei als 
Faltenglatter, und der obere Gleitschuh 40 als Fuhrungsauf- 
nahme. 

Wie in Fig. 3 und Fig. 4 gezeigt, konnen die verschiede- 
nen Rollen der verschiedenen Stationen in Pfeilrichtungen 
32 und 34 einstellbar ausgebildet sein. Zusatzlich ist in Fig. 
3 gezeigt, daB die genannten Stationen auch in Pfeilrichtung 
38 (Y-Richtung) einstellbar ausgebildet sind, wobei es bei 
dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ausreicht, die Mittelsta- 
tion 11 ledighch in Y-Richtung (Zustellrichtung 38) einstell- 
bar auszubilden, wahrend eine Einstellung in X-Richtung 
nicht erforderlich ist. Hierauf wird die Erfindung jedoch 
nicht beschrankt; die Erfindung kann auch vorgesehen sein, 
daB auch die Mittelrollenstation 11 in X und in Y einstellbar 
und feststellbar ausgebildet ist. 

Die Fig. 8 zeigt im Vergleich zu Fig. 7, daB es aufgrund 
des exakt durchgefuhrten Biegeprozesses es nicht nur mog- 
lich ist, einen derartigen Rahmen mit geraden Profiiab- 
schnitten zu biegen, sondern es konnen auch noch gebogene 
Profilabschnitte 43 zusatzlich vorgesehen werden. 

So kann also ein Rahmen mit kleinen und groBen Biege- 
radien sehr exakt gebogen werden. 

Die Fig. 9 zeigt im Vergleich zur Fig. 8, daB bei einer ent- 
sprechenden Einstellung der einzelnen Rollenstationen 
15-17 in Verbindung mit der Mittelrollenstation 11 noch ein 
Vollkreis (gebogener Profilabschnitt 44) gebogen werden 
kann. 

Ebenso ist es moglich, diesen Vollkreis als Spirale zu bil- 
den, wobei es dann noch zusatzlich erforderlich ist, das be- 
reits schon gebogene, freie Ende des Profilabschnittes 44 
iiber ein in Z-Richtung verstellbar angeordnetes Leitblech 
nach oben hin abzulenken, so daB eine Spiralbiegung mog- 
lich wird. 

Hier ist ebenso gezeigt, daB in den Einstellrichtungen 42 
die verschiedenen Rollenstationen einstellbar ausgebildet 
sind und im ubrigen jeweils ein Druck 33 in der eingezeich- 
neten Pfeilrichtung von der mittieren Walz- und Fuhrungs- 
rolle 28 auf das zu biegende Profil ausgeubt wird. 

Aufgrund der unterschiedlichen GroBen der einander ge- 
geniiberliegenden Rollen 13, 18 wird eine Friktion zwischen 
den einander gegeniiberliegenden Profilquerschnitten an 
ein- und derselben S telle des Profils erzeugt, wodurch es zu 
einem Auswalzeffekt kommt, das heiBt, das Profil im Be- 
reich der Walz- und Fiihrungsrolle 28 wird in diesem Be- 
reich starker ausgewalzt und verdunnt als beispielsweise im 
Bereich der gegenuberiiegend angeordneten Mittelrolle 13. 

Damit wird auch in positivcr Wcisc der BicgcprozcB zur 
Biegung eines gebogenen Profilabschnittes 43, 44 unter- 
stutzt. 

In den Fig. 10 bis 13 wird ein sogenanntes Wechsel-Roll- 
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Biegen dargestellt, wobei erkennbar ist, daB aufgrund des 
gegebenen modulartigen Aufbaus nun die Mittelrollensta- 
tion 11 entfernt wurde und statt dessen ein anderes Modul, 
bestehend aus den Stationen 15-17 der einen, an der gegen- 
iiberliegenden Seite angeordnet wird, so wie dies in den Fig. 
10 und 11 dargestellt ist. Nachdem es sich urn gleiche mo- 
dulartige Teile handelt, sind die hinzugekommenen Module 
mit einem Hochstrich gekennzeichnet. 

Je nach Einstellrichtung 42 und nach Aufbringung eines 
Druckes 33 kann nun ein sogenanntes Wechselbiegen statt- 
finden, das heiBt es konnen beiiebige hintereinanderliegende 
rechts- und linksweisende Radien beliebiger GroBe gebogen 
werden. 

Hierbei ist z. B. erkennbar, daB der Abstand zwischen den 
einander gegeniiberliegenden Biegerollen 27, 27' in Pfeil- 
. richtung 42 (Einstellrichtung) veranderbar ist und da je nach 
gewunschter Biegung sowohl der Abstand als auch der 
Druck dicscr Biegerollen 27, 27* auf das zu biegende Profil 
einstellbar ausgebildet sind. Dadurch entsteht ein exaktes 
Fiihren des zu biegenden Hohlprofils. 

Die Fig. 12 zeigt den weiter fortgeschrittenen Wechsel- 
biegeprozeB, wobei erkennbar ist, daB Radien mit verschie- 
denen Mittelpunkten 45a, b, c gebogen werden konnen. 

Vorteil der gezeigten MaBnahmen aller Ausruhrungsbei- 
spiele ist, daB lediglich ein Doppelanlrieb erforderlich ist, 
namlich entweder werden nur zwei einander gegenuberlie- 
gende Rollen angetrieben oder es wird lediglich eine Rolle 
angetrieben und der zweite Antrieb wird ersetzt durch einen 
Schub, der von dem Schlitten 3 in. X-Richtung auf das zu 
biegende Profil ausgeubt wird. 

Bei dieser Ausfuhrungsform wiirde dann lediglich die 
Mittelrolle 13 der Mittelrollenstation 11 drehend angetrie- 
ben werden, wahrend der weitere Antrieb nur noch durch 
den Schlitten 3 in X-Richtung auf das Profil erfolgt. 

Beim Wechselbiegen nach Fig. 10 bis 13 wird also die 
Mittelrolle 13 entfernt und statt dessen die Walz- und Fiih- 
rungsrolle 28' am Maschinenkorper 18 einstellbar befestigt. 
Zusatzlich zu dieser Rolle konnen dann noch die weiteren 
Rollen der komplementaren Stationen, namlich die^Biege- 
rolle 27' und die Stiitzrolle 29', eingesetzt werden. 
. Diese Rollen 27\ 29' sind auf jeden Fall notwendig, weil 
diese rollen die beim BiegeprozeB entstehenden Aktions- 
krafte aufnehmen mussen. 

In den Fig. 14 bis 19 wird nun ein sogenanntes Kern-Roll- 
Biegen naher beschrieben. 

Aus dem Vergleich der Darstellung in Fig. 14 mit den 
Darstellungen in Fig. 2, 5 und 13 wird die universelle Ein^ 
setzbarkeit der erfindungsgemaBen Maschine erkennbar. 

Die gleichen Teile sind mit den gleichen Bezugszeichen 
versehen. ^ 

Wichtig ist, daB lediglich zwei Rollenstationen 15, 16 
vorhanden sind, denen die bekannten und vorher beschrie- 
benen Walz- und Fuhrungsrolle 28 und die Stiitzrolle 29 zu- 
geordnet sind. 

Statt der vorher beschriebenen Mittelrolle 13 und der da- 
zugehorenden Mittelrollenstation 11 ist eine Kembiegesta- 
tion 46 mit einem zugeordneten drehbar angetriebenen Kem 
50 vorhanden. Die vorher beschriebene Biegerolle 27 ent- 
fallL 

Drehfest mit dem in X-Y-Richtung in seiner Achse 56 
einstellbar und in Pfeilrichtung 30 und in Gegenrichtung 
drehantreibbaren Kem 50 ist ein Spannkopf 52 verbunden, 
der das vordere, freie Ende des zu biegenden Profils 4 ein- 
spannt. 

Die Kcmbicgcstation 46 bestcht aus cincm X- Schlitten 49 
und einem Y-Schlitten 48, die beide in den genannten Rich- 
tungen getrennt voneinander einstellbar sind und die ge- 
meinsam auf dem Maschinenbett 47 befestigt sind, welches 
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modulartig an den Maschinenkorper 18 angesetzt ist. 

Die Fig. 15 und 16 zeigen weitere Einzelheiten der Vor- 
richtung. 

^ Es ist erkennbar, daB zwischen den Rollen 28, 29 ein 
Gleit- und Fuhrungsschuh 54 angeordnet ist, der sich reib- 5 
schlussig an der einen Seite des Profils anlegt und so fur eine 
hohe Biegequalitat sorgt, weil er damit das zu biegende Pro 
fil 4 an den AuBenumfang des drehantreibaren Kernes 50 
anpreBt. 

Die Biegeumformung erfolgt hierbei im Bereich der 10 
Acbse der Rolle 28, wobei zusatzlich ein Druck in Pfeilrich- 
tung 33 aufgebracht wird. Dies ist insbesondere aus Fig. 16 
zu erkennen. 

Dieser Druck hat wiederum einen Auswalzeffekt auf 
diese Seite des Profils, wahrend die gegeniiberliegende Seite 15 
unter geringerer Auswalzarbeit am AuBenumfang des Ker- 
nes anliegt. 

Es wird fcrncr von dcm Schlittcn 3 in Pfcilrichtung 51 ein 
Zug auf das zu biegende Profil ausgeubt, so daB dieses unter 
Zugspannung auf dem Kern aufgewickelt wird, wahrend 20 
sich dieser in Pfeilrichtung 30 dreht und gegebenenfalls in 
X-Y-Richtung mit seiner Achse 56 wahrend der Drehung 
einstellbar ausgebildet ist. 

Hierbei ist also wesentlich, daB der Schlitten 3 nicht nur 
imtlaufl und als WegemeBsysLem dienl, sondem er kann 25 
auch in der eingezeichneten Pfeilrichtung 51 verschiebbar 
angetrieben werden, urn eine Zugkraft in Pfeilrichtung 51 
auf das freie Ende des zu biegenden Profils auszuuben. 

Der Schlitten ubt also die beschriebene Zugkraft auf die 
gesamte Lange des zu biegenden Profils im Verbindungsbe- 30 
reich zwischen dem Schlitten 3 und dem Spannkopf 52 aus. 

Das Profil wird also durch die beschriebene Zugkraft ge- 
reckt. 

Der beschriebene Auswahlvorgang durch die Rolle 28 
und der beschriebene Reckvorgang durch den Schlitten 3 35 
begunstigt die Biegegenauigkeit mit einer geringstmogli- 
chen Auffederung des zu biegenden Profils. 

Die Fig. 17 und 18 zeigen den Einsatz eines anderen 
Kerns 53, wobei aber ansonsten die gleichen Erlauterungen 
gelten, die anhand der Fig. 15 und 16 gegebenen wurden. 40 
Hier ist der Kern in Pfeilrichtung 30 und in Gegenrichtung 
hierzu antreibbar. Zur Biegung der ersten Ecke 60 wird das 
zu biegende Profil in die Stellung nach Fig. 18 gebracht, wo- 
bei die erste Ecke 60 jetzt bereits schon gebogen sei. Urn die 
nachste Ecke 61 zu biegen ist es vorgesehen, daB dann der 45 
Spannkopf 52 offnet seine Ausgangsstellung nach Fig. 17 
zuriickschwenkt, schlieBt, uber den Schlitten 3 erfolgt der 
Vorschub in Gegenrichtung zur eingezeichneten Pfeilrich- 
tung 51 auf das Profil bis zum Bogenanfang der Ecke 61; 
diese wird dann gemaB Fig. 18 gebogen. Dieser Vorgang 50 
wird dann bis zur letzten Ecke 62 wiederholt, die in Fig. 18 
gerade gebogen wurde. 

Die Fig. 19 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel das 
Biegen urn einen kreisrunden Kern 58, wobei die gleichen 
Erlauterungen wic- vorstehend gelten. 55 
^ Um die 360° voll zu erreichen, ist es vorgesehen, daB der 
Spannkopf 52 offnet, ein Stuck des Weges zuruckfahrt, wie- 
der schlieBt und den Bogen auf 360° und dariiber hinaus bei 
sich drehendem Kem 58 weiter biegt, wobei uber eine 
schrage Anlaufflache das bereits schon nahezu am 360° ge- 60 
bogene Rohr uber die Biegestation hiniiber gefuhrt wird, um 
einen Vollkreis oder einen uber den Vollkreis hinausgehende 
Spirale zu biegen. 

Diese Abweisflache ist aus Vereinfachungsgrunden in 
Fig. 19 nicht dargcstcllt. Es ist abcr lcdiglich noch dargc- 65 
stellt, daB wahrend des Biegevorganges der Spannkopf 52 
getrennt von dem Kern 53 in X-Y-Richtung gefuhrt wird 
und gegebenenfalls in Pfeilrichtung 57 radial zum Drehmit- 
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telpunkt des Kernes 58 angepreBt wird. 

Bei der gegebenen technischen Lehre nach der vorliegen- 
den Erfindung ergibt sich also der wesentliche Vorteii, daB 
eine Vielzahl von verschiedenen Biegungsaufgaben mit ein- 
und derselben Maschine erfullt werden kann, wobei durch 
die modulare Anordnung der verschiedenen Stationen unter- 
schiedliche Biegeverfahren verwirklicht werden, die auf 
ein- und derselben Maschine ablaufen. 

In Verbindung mit Fig. 13 wird darauf hinge wiesen, daB 
unter dem Begriff Maschinenkorper 18 und dem darauf be- 
festigten modulartigen Stationen 15-17 eine einzige Ma- 
schine verstanden wird, beispielsweise wird der reenter Teil 
der Gesamtmaschine nach Fig. 13 verwirklicht. 

Es ist dann ein idenuscher Maschinenkorper 18' mit den 
gleichen spiegelbildlich ausgebildeten Stationen 15', 16', IT 
vorhanden, so daB insgesamt von zwei Maschinenkorpern 
18, 18* mit darauf aufgebauten Modulen gesprochen werden 
kann, die zucinandcr so crganzt werden konncn, daB cine 
Wechselbiegemaschine nach Fig. 13 erreicht wird. 

Hieraus ergibt sich der weitere Vorteii des modulartigen 
Aufbaus der vorliegenden Erfindung, daB das namlich nicht 
nur einzelne modulartige Stationen vorhanden sind, sondem 
daB auch der gesamte Maschinenkorper mit den darauf auf- 
gebauten gleichen Modulen spiegelbildlich zu einem Ma- 
schinenkorper erganzt werden kann und hierdurch eine neu- 
artige Biegemaschine entsteht. 

Im Sinne dieser Definition kann daher auch der Maschi- 
nenkorper 18, 18' als Modul aufgefaBt werden. 

Die Einsparung ergibt sich dann dadurch, daB fur einen 
derartigen doppelten Maschinenkorper 18, 18' gleichwohl 
eine einzige Schlittenbahn 2 mit einem Schlitten 3 und einer 
zugeordneten Dornstation 5 und einem entsprechendem An- 
trieb 6 verwirklicht wird. 

In Fig. 20 wird als weiteres Ausfuhrungsbeispiel darge- 
stellt, daB es nicht notwendig i st, die verschiedenen Rollen 
27-29 der einzelnen RoUenstation 15-17 gleich groB auszu- 
bilden. Aus Platzersparnisgrunden kann es beispielsweise 
vorgesehen sein, die mittlere Walz- und Fuhrungsrolle 28 
kleiner auszubilden und nur in Y-Richtung verstellbar aus- 
zugestalten, wahrend die anderen Rollen 27 und 29 in X- 
und Y-Richtung verstellbar ausgebildet sind. 

Dadurch daB die Walz- und Fuhrungsrolle 28 kleiner ge- 
halten wird, kann auch der Schlitten, auf dem die Rolle sitzt 
und damit die gesamte Fuhrungs- und Walzstation 15 we- 
sentlich kleiner ausgebildet werden und somit konnen die 
Achsabstande der Biegerolle 27 und der Srutzrolle 29 zur 
Achse der Mittelroile 13 stark reduziert werden. 

AuBerdem zeigt dieses Ausfuhrungsbeispiel, daB auch 
der Schlitten 3 nicht nur in X-Richtung einstellbar und an- 
treibbar ist, er kann auch noch zusatzlich in Y-Richtung ver- 
stellbar ausgebildet sein. 

Das gleiche gilt fur die Dornstation 5, die ebenfalls in 
Y-Richtung einstellbar ausgebildet ist und in X-Richtung 
einstellbar ausgebildet ist. 

Bezugszeichenliste 

1 Rollenbiegestation 

2 Schlittenbahn 

3 Schlitten 

4 Profil 

5 Dornstation (Hydraulikzylinder) 

6 Antrieb fiir Schbtten 3 

7 Dornstange 

8 Dornschaft 

9 Dornglied 

10 Kupplung 

11 Mittelrollenstation 
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12 angetriebene Achse 

13 Mittelrolle 13' 

14 Scheibe 

15 Fiihrungs- und Walzstation 

16 Stiitzstalion 

17 Biegestation 

18 Maschinenkorper 18* 

19 Spindel 19a, 19b, 19c 

20 Abstandsverstellung 

21 Fuhrungsseil 

22 Antrieb fur 15 

23 Antrieb fiir 11 

24 Schlitten fiir 17 

25 Schlitten fiir 15 

26 Schlitten fiir 16 

27 Biegerolle 27' 

28 Walz- und Fuhrungsrolle 28' 

29 Stiitzrollc 29' 

30 Pfeilrichtung 30' 

31 Abstand (variabel) 

32 Einstellrichtung 

33 Druck 

34 Pfeilrichtung 

35 Abstand 

36 Achse 

37 Abstand 

38 Zustellrichtung 

39 Gleitschuhe unten 

40 Gleitschuhe oben 

41 Pfeilrichtung 

42 Einstellrichtung 

43 gebogener Profilabschnitt 

44 gebogener Profilabschnitt 

45 Mittelpunkt a, b, c 

46 Kembiegestation 

47 Maschinenbett 

48 Y-Schlitten unten 

49 X-Schlitten 

50 Kern 

51 Pfeilrichtung 

52 Spannkopf 

53 Kern 

54 Gleit- und Fiihrungsschuh 

55 Faltenglatter 

56 Drehachse (Kern 50, 53) 

57 Pfeilrichtung 

58 Kern 

59 UmlenkroUe 

60 Ecke 

61 Ecke 

62 Ecke 

Patentan spruche 

1. Vorrichtung zurn Biegen von Profilen mittels einer 55 
oder mehrerer Rollen, dadurcli gekennzeichnet, daB 
die Rollen (13, 27, 28, 29) zu einer oder mehreren Roi- 
lenstationen (11, 15, 16, 17) zusamrnengefaBt sind, die 
ihrerseits modular austauschbar und einstellbar auf ei- 
nem gemeinsarnen Maschinenkorper (18) angeordnet 60 
sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Biegebereich ein Dorn (7, 8, 9) ange- 
ordnet ist, der das zu biegende Profil (4) an seiner In- 
ncnscitc abstutzt. ' 65 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das von der Biegestelle entfemte 
Ende des Profils (4) in einem verschieblich gelagerten 
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Schlitten (3) aufgenommen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schlitten (3) antreibbar ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
5 durch gekennzeichnet, daB modular austauschbar und 

einstellbar auf dem Maschinenkorper (18) eine Kem- 
biegestation (46) angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kern (50, 53, 58) der Kernbiegesta- 

10 tion (46) drehbar angetrieben und mit einem Spann- 
kopf (42) zum festhalten des Profils (4) versehen ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnete daB die einzelnen Stationen 
(11, 15, 16, 17, 46) gegeniiber dem Maschinenkorper 

15 (18) in Langsrichtung des zu biegenden Profils (4) und/ 
oder senkrecht hierzu verschieblich und feststellbar 
sind. 

8. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB eines oder mehrere Ab- 

20 stutzmittel (39, 40); (54. 55) vorhanden sind, die sich 
an der AuBenkontur des Profils (4) anlegen. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens eine der Rollen- 
stationen (U, 15, 16, 17) mit einer antreibbaren Rolle 

25 (13, 27, 28, 29) versehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens eine der angetriebenen Rol- 
len (28) an das Profil (4) mit vorgebbarer Kraft anpreB- 
bar ist. v 

30 11. Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspriiche mit folgenden 
Schritten: 

- festlegen der erforderlichen Stationen (11, 15, 
16, 17, 46) fur eine vorgegebene, zu erreichende 

35 Profilform, 

- anbringen der erforderlichen Stationen (11, 15, 
16, 17, 46) an den gemeinsarnen Maschinenkor- 
per (18), 

- einstellen dieser Stationen (11, 15, 16, 17, 46) 
40 in ihre jeweils erforderliche Stellung, 

- einfuhren des zu biegenden Profil (4) und 

- starten des Biegevorgangs. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die an den 
Maschinenkorper (18) angebrachten, fur den Biegevor- 

45 gang erforderlichen Stationen (11, 15, 16, 17, 46) wah- 
rend des Biegevorgangs gegeniiber dem Maschinen- 
korper bewegt werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei der 
Schlitten 3 nicht angetrieben wird und die Bewegung 

50 dieses Schlittens (3) aufgrund des Biegevorgangs des 
Profils (4) dazu verwendet wird, die Lange der bereits 
gebogenen Profilabschnitte zu ermitteln. 

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei der 
Schlitten 3 angetrieben wird, urn eine Kraft in das Pro- 
fil (4) einzuleiten, die entgegen der Verschieberichtung 
des Profils (4) wahrend des Biegevorgangs wirkt. 
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